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Beschreibung 



Die Erfindung betriffi ein Verfahren zur Herstellung eiiier Brezel mit einem einfachen 
oder rnehrfachen geschlungenen Brezelknoten aus einem U-fdrmig gebogenen 
Teigstrang. Aus Patent EP 1255441B1 ist ein Verfahren bekannt, bei dem Brezeln aus 
Teigstrfrigen mit unterschiedUcher TeigstranglSnge zu Brezeln mit gleichbleibender 
GrSfle hergesteilt werden kfinnen. Durch das Dehnen der U-fl5rmig gebogenen 
TeigstrSnge mit nachfolgenden Schlingen in der Formeinheit wird die Anforderung 
erfUllt, dass der Brezelknoten fest geschlossen bieibt und die Notwendigkeit entfelit 
die Brezel nach dem Schlingvorgang von Hand nachziehen zu mtissen. 
Dies ist wichtig, da bei nachfolgenden Belaugungsprozess die Lauge nicht in den 
geschlossenen Knoten eindringen darf. 

Gegenttber dem Stand der Technik hat das erfindungsgemSBe Verfahren wesentliche 
Vorteile: 

1. Weniger Antriebs- und Steuerelemente. Daraus resultieren geringere Herstellkosten 
und Progranunierungsaufwand, einfechere Bedienung und hohere 
Betriebszulassigkeit 

2. Weniger bewegbare Baugruppen, dadurch weniger Wartunsaufwand und hohere 
BetriebszuverlSssigkeit 

3. Hohere Stundenleistung, schnellere Amortisierung und geringere Stiickkosten. 

4. Hfihere Einsatzflexibilitat, da unterschiedliche Brezelgr&ssen und andere Produkte 
(Ztipfe) herstellbar. 

Der Erfingung liegt zugrunde, dass die Schlingvorrichtung alleine alie erforderlichen 
BewegungsablSufe zur Herstellung der Brezel ubemimmt die wie aus Patent EP 
1255441 Bl bisher von Schlingvorrichtung und Formeinheit gemeinsam ausgefiihrt 
werden. Dies wird durch das Versetzen der Sensoren vor den Greifeinrichtungen 
mfiglich. Die Sensoren haben die Aufgabe die Teigstrangenden zu erkennen und die 
Greifeinrichtungen der Schlingeinrichtung zum SchlieCen, Greifen und Festhalten der 
Teigstrangenden anzusteuera. Damit ist es mOglich die Teigstrangenden des U* 
formigen Tcigstranges schon beim EinJaufen in die Greifeinrichtung zu erfasseiu Dies 
spart Zeit gegenttber den im Patent EP 1255441 Bl beschriebenen Verfahren, bei dem 
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die Teigstrangenden zuerst die Greifer und die Sensoren passieren miissen bevor das 
Brezelwerkzeug mit den Haltestiften und der dazu erforderlichen Iinearen 
Antriebseinheit den U-fbrmigen Teigstrang entgegen der Transportrichtung aus dem 
Bereich der Sensoren heraus bewegt bzw. heraus zieht bis die Teigstrangenden die 
Sensoren nicht mehr erkennen und ttber eine Steuerung die Greifer zum SchlieBen, 
Greifen und Festhalten ansteuert. Gemafl der Ausbildung der Erfindung ist es mdgiich 
die lineare Lager- und Antriebseinheit fur die Forraeinheit wie aus Patent EP 1255441 
Bl komplett entfallen zu lassen. Des weiteren brauchen die Streifenbander des 
Formtisches wSbrend des Schlingvorganges nicht mehr angesteuert bzw. angetrieben 
zu werden, da die Formeinheit nicht mehr linear bewegt wird und der Brezelstrang der 
Formeinheit nicht mehr nachgefuhrt werden muss. 

Durch den Einsatz eines programmgesteuerten Iinearen Stellantriebes in Form eines 
Servo- Oder Schrittmotors litest sich die Schlingvorrichmng aus der Greilposition 
sowobl in als auch gegen die Laufrichtung der F&derbahder verstellen. Somit ist es 
moglich, dass die Schlingvorrichmng ausgehend von der Greifposition jede 
programmierbare Dehn-,.Schling- und Ablegeposition anmhren kann. Dies ist wichtig 
bei unterschiedlichen Brezelgr^flen und Brezelfoimen. Durch den weiteren Einsatz 
eines programmgesteuerten Drehantriebes fllr den Schlingkopf ist es maglich durch 
eine (360°), zwei (720°) oder mehr Umdrehungen Brezeln mit einem einfechen oder 
mehrfachen Knoten herzustellen. Es ist damit auch mfiglich eine einfache Form von 
geflochtenen Zfipfen herzustellen was die Einsatzfiexibilitat bzw. Produktpalette 
vergrtissert 

Weitere Einzeflieiten, Mertanale, Vorteile und Wirkungen auf die Basis der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines bevorzugten 
Ausfllhrungsweges der Erfindetung und aus den Zeichnungen. Diese zeigen in: 

Figur 1 Seitenansicht der erfindungsgemaflen Vorrichtung 



Figur2 



eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit Teilansicht des Schlingkopfes 9, 
gem. Schnittlinie A-A Figur 5a (linke Gieifeinrichtung 33 in 
geschwenkter Position dargestellt). 
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Figur3 eine Seitenansicht des Formtisches 2 mit schematisch dargestellten 
Ablauf des Schlingkopfes 9 bezogen auf die Teigstrangenden 46a 
wShrend des Schlingvorgangs. 





Figur 4 eine Draufensicht auf den Formtisch 2 mit Teilansicht der Greiferfinger 
40/41 und 42/43 der linken und rechten Greifeinrichtung 33/34, 
Darstellung eines einlaufenden Teigstranges 46 in die Greifeinrichtung 
33/34. 

Figur 4a Eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit den durch die Greiferfinger 
40/41 und 42/43 gegriffenen Teigstrangenden 46a. 

■ 

Figur 5 eine Draufensicht auf den Formtisch 2 mit Darstellung des 
abgeschlossenen Dehnvorgangs urn das DehnmaB d. 

Figur 5a eine Seitenansicht der Vorrichtung gcmaB Figur 5 mit Schnitt; A-A. 

Figur 6 eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit geschlossenen Knoten-, Schling- 
und FUhrungsteil 10 und 11, sowie mit gescbwenkten Greifeinrichtungen 
33 und 34. Darstellung eines Teigstranges 46 in Omegaform. 

Figur 6a eine Seitenansicht der Vorrichtung gem, Figur 6 

Figur 7 eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit ausgebildeten Brezelknoten und 
geeflheten Knoten-, Schling- und Fiihrungsteil 10 und 11. 

Figur 7a eine Seitenansicht der Vorrichtung mit abweichend von Figur 7 
dargestellten Schlingkopf 9 urn 90° gedreht 
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Figur8 sine Draufsicht auf den Fonntisch 2 rait fertig geschlungenen 
Brezelrohling 56. 



eine Seitenansicbt derVorrichtung gemaB Figur 8 mit Darstellung der 
geoffiieten Greiferfinger und ausgefahrenen Andrilckst6ssel 54 zum 
Auflegen und Andriicken der Brezelstrangenden 46a auf den 
Brezelstrangmittelteil 46b. 

eine Draufansicht auf den Formtisch 2 und den Zwischentisch 12 mit 
fertig geschlungenen Brezelrohling 56, sowie neu ankommenden U- 
fbrmig gebogenen Brezelstrang 46. 

eine Seitenansicht der Vorrichluug gemSB Figur 9. 

In Figur 1 ist die Bre2elhersteIlungsvorrichtung in der Seitenansicht dargestellt. Die. 
verwendete Zuflihreinrichtung 1 zum Biegen, Vermessen und Ausrichten der U- 
fdrmigen TeigstrSnge ist aus Patent EP 1255441 Bl bekannt Der Fonntisch 2 mit den 
Ffirderriemen 3 /4, das Brezelforrawerkzeug 6 mit den Haltestiften 5 und dem 
Hubzylinder 7, die Schlingvonichtung 8 mit den Dreh- bzw. Schlingkopf 9, sowie der 
Zwischentisch 12 mit dem Fdrderband 12a und der Abfiihrtisch 13 mit dem 

• Forderband 13a sind auch aus dem Patent EP 1255441 Bl bekannt. Das 
Brezelwerkzeug 6 mit den Haltestiften 5 ist auf einen Hubzylinder 7 raontiert ttber den 
die Haltestifte 5 in Vertikalrichtung 14 in den Fonntisch 2 versenkbar sind. Der 
Hubzylinder 7 ist fest am Grundgestell 59 der Brezelschlingvorrichtung montiert und 
das Brezelwerkzeug 6 mit den Haltestiften 5 so weit als mOglich rechts im Fonntisch 2 
angeordnet Bin Linearantrieb fur das Brezelwerkzeug 6 wie aus Patent EP 1255441 
Bl bekannt, ist nicht erforderlich, Oberhalb der Schlingvonichtung 8 befindet sich ein 
linearer Stellantrieb IS mit den Antriebsraotor 16, dem Zahnriemenantrieb 17 und der 
FQhrung mit dem FUhrungswagen 18 und der Fiihrungsstange 19. Der Antriebsmotor 
16 und die Fiihrungsstange 19 sind fest mit dem Grundgestell 59 verbunden. Die 
Schlingvonichtung 8 ist fiber die Vertikal-Ftlhrung 20 und dem Halteteil 21, sowie 
dem Verbindungsteil 22 fest mit dem Zahnriemenantrieb 17 verbunden. Somit lasst 
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Figur 8a 



Figur 9 




Figur 9a 



23/06/'2004 11:14 FRITSCH TB 09326 83235 ■* 009112379161 NR. 114 D09 





sich die Schlingvorrichtung 8 uber den linearen Stellantrieb 15 und der Fuhrung 18/19 
und einer nicht dargestellt programmierbaren Steuerung aus der Greifposition sowohl 
in den Richtungen 23 und 24 bewegen. Die Schlingvorrichtung 8 besteht wie bereits 
bekannt im Wesentlichen aus einem Drehantrieb 25, der Drehfiforung 26 und dem 
Schlingkopf 9 und ist liber die Vertikal-Fuhrung 20 und den zwei Stellungszylindern 
27/28 am Halteteil 21 befestigt. Die Schlmgeinrichtung 8 bzw. der Schlingkopf 9 
konnen Uber die Hubzylinder 27 / 28 und der Linearfiihrung 20 in vertikaler Richtung 
44/45 verstellt werden. Alteraativ zu den Hubzylindern 27/28 konnte auch ein 
prograramgesteuerter Stellantrieb eingesetzt werden, der am Halteteil 21 angebaut und 
tlber einen Zahnriemenantrieb mit der Drehfuhrung 26 verbunden ware. Somit kdnnte 
die Einsatzflexibilitat noch erhoht werden, da jede Stellung im Verstellbereich der 
Laufrichtung 44/45 angefahren werden kSnnte. Ober den Drehantrieb 25, 
vorziigsweise ausgefiihrt als programmgesteuerter Servo- oder Schrittmotorantrieb, 
kann der Schlingkopf 9 um die vertikale Achse 57 um eine (360°), zwei (720°) oder 
mehrere Umdrehungen gedreht werden. Damit ist es nach dem erfmdungsgemafien 
Verfehren moglich Brezeln mit einem einfachen oder mehrfach geschlungenen Knoten 
herzustellen. 

Der Schlingkopf 9 besteht am oberen Ende aus dem Joch 58 an dessen beiden Sufieren 
Enden die Drehantriebe 29/30 zum exzentrischen Schwenken der Greifeinrichtungen 
33/34 angeordnet sind (vgl. Fig. 2). Oberhalb des Fonntisches 2 befinden sich quer zur 
FBrderrichtung 35 die Knoten-, Schling- und Fuhrungsteile 10/11 (vgl. Fig. 2) 
verstellbar durch Hubzylinder 36/37. Im Endbereich des Fonntisches 2 befinden sich 
quer zur Fordeirichtung 35 die Sensoren 38/39. Die Sensoren 38/39 sind in 
Forderrichtung 35 gesehen vor der Greifeinrichtungen 33/34 mit den Greifen 40/41 
und 42/43 angeordnet, Der von der ZuJUhreinrichtung 1 kommende U-ffirmige 
Teigstrang 46 (vgl. Fig. 1) wird mittels des FSrderbandes 3/4 des Fonntisches 2 
Qbergehen bis die Enden des Teigstranges 46a die Sensoren 38/39 (vgl. Fig. 4) 
erkennen. Dazu befindet sich die Schlingvorrichtung 8 durch das Ausfahren der beiden 
Hubzylinder 27/28 in tieftter Stellung Richtung 45 und das Brezelwerkzeug 6 mit den 
Haltestiften 5 durch das Ausfahren des I-Iubzylinders 7 in oberster Stellung Richtung 
14a. Die ScWingeinrichtung 8 mit dem Schlingkopf 9 befindet sich dabei in der 
Stellung 48 das die Greifer 40/41 der linken Greifeinrichtung 33 und die Greiferfinger 
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42/43 der rechten Greifeinrichtung 34 im Zwischenbereicb 47 zwischen dem 
Formtisch 2 und dein Zwischentisch 12 liegen. Nach dem die Sensoren 38/39 die 
Teigstrangenden 46a erkannt haben werden Qber einer nicht dargestellten Steuerung, 
die Greifer 40/41 des linken Greifers 33 zum SchlieBen, Greifen und Festhalten eines 
der Teigstrangenden 46a angesteuert (vgl. Fig 4a). Das Gleiche gilt fur Sensor 39 mit 
der rechten Greifeinrichtung 34 (vgl. Fig. 4). Sorait konnen auch nicht 
deckungsgleiche gegeniiberliegende Teigstrangenden 46a unabhangig und einzeln 
voneinander lagegenau gegriffen werden. Die ForderbSnder 3 /4 des Formtisches 2 
laufen dabei noch so lange weiter bis der Mittelteil 46b des Teigstranges 46 an den 
Haltestiflen 5 des Brezelwerkzeugs 6 gemaB Figur 4a anliegt. Nach dem Greifen der 
Teigstrangenden 46a wird der U-formige Teigstrang 46 sofort fiber das Verfahren der 
Schlingeinrichtung 8 Uber den linearen Stellantrieb 15 in Richtung 24 straff gezogen 
und gleichzeitig um ein DehnungsmaB.d gemSB Figur 5/5a gedehnt. Um Zeit zu sparen 
werden dabei die Bewegunsablaufe zum Teil uberlagert ausgefuhrt Dazu wird die 
Schlingeinrichtung 8 mit dem Schlingkopf 9 wahrend des Verfahrens von der 
Greifstellung 48 (vgl. Fig. 3/5/5a) durch gleichzeitiges Ansteuern des 
Stellungsantriebes 15 in horizontaler Richtung 24 und der Hubzylinder 27/28 in 
vertikaler Richtung 44 in die Dehnstellung 49 gc&hren. Die dareus resultierende 
Bewegungsrichtung 50 vermeidet, dass es zwischen dem Teigstrang 46 und den 
Forderbandern 3 /4 sowie 12a zur Reibung kommt und damit eine gleichmaBige 
Dehnungskonstante im Teigstrang 46 verhindert wird. Durch das horizontal 
Verfahren der Schlingeinrichtung uber den linearen Stellantrieb 15 nach links in 
Richtung 23 wird die Scmingeinrichtung 8 in die Brezelschlingstellung 51 (vgl. Fig. 
3/6/6a) bewegt. Diese kann in der gleichen horizontalen Stellung wie die Greifstellung 
48 liegen. Wahrend des Verstellens der Schlingeinrichtung 8 in Richtung 23 kann 
gleichzeitig auch tiber die nicht dargestellte Steuerung in Abhangigkeit von 
zurtickgelegten Weg die folgenden Ablaufe eingeieitet werden. Zuerst werden die 
Greifeinrichtungen 33/34 Uber die vertikalen Drehachsen 31/32 in Schwenkrichtung 
53/54 aufeinander zugeschwenkt (Fig 2) bis die jeweiligen Teigstrangenden 46a einen 
ungefchren rechten Winkel mit der fertig geschlungenen Brezel bilden (Fig 8 ). Als 
nfichstes wird durch das Ausfahren der Hubzylinder 36/37 und den 
KnotenschlmgfUhrungen 10/11 dem Teigstrang 46 die Form eines Omegas gegeben 
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(Fig.fi/6a). Darauftin wird der Schlingkopf 9 fiber den Drehantrieb 25 urn die vertikale 
Achse 57 zur Bildung des Knotens um eine (360°), zwei (720°) oder mehr 
Uradrehungen (gem. Fig. 7/7a) gedreht 

Nach ungefahr % des Drehwinkels des Schlingkopfes 9 k5nnen die Knoten- und 
Schltogiuhrungen 10/11 fiber das Einfahren der Hubzylinder 36/37 geOffoet werden. 
Gleichzeitig wird die Schlingeinrichtung 8 mit dem Schlingkopf 9 fiber den 
Stellantrieb 15 weiter in horizontaler Richtung 23 und durch das Ausfahren des 
HubzyUnders 28 b vertikaler Richtung 45 b die einstellbare Ablegestellung 52 (gem. 
Fig. 3/8/8a) angefahren. Dadurch entsteht die resultierende Bewegunsrichtung 53. Die 
Ablegestellung 52 dient zum Ablegen der Teigstrangenden 46a an der vorgegebenen 
Position der Brezel. Durch das Offiien der Greifer 40/41 und 42/43 und dem 
gleichzeitigen Ausfahren des AndrOckstafiels 54 zwischen den Greifem werden die 
Brezelstrangenden 46a auf das Teigstrangmittelteil 46b angedrQckt (siehe Fig. 8/8a). 
Der Brezelrohlbg 56 ist nun fertig gestellt Zum Weitertransport b Richtung 35 
werden die Haltestifte 5 fiber den Hubzylinder 7 m vertikaler Richtung 14 aus dem 
Brezelrohlbg 56 herausgezogen. Gleichzeitig wird die Schlmgebrichtung 8 fiber den 
Stellantrieb 15 in Richtung 24 und durch das Einfahren des Hubzyhnders 28 entgegeu 
gesetzt zum Verstellweg 53 in Richtung 55 auf die Schlingstellung 51 zurtick gefahren 
(siehe Fig. 3). 

Motels der Forderbander 3/4/12a/13a wird der Brezelrohlbg 56 zur Weiterbehandlung 
auf den Abfuhrtisch 13 befordert, Fig. 9/9a. Gleichzeitig wird em Teigstrang 46 von 
der Zuffihreinheit 1 auf den Formtisch 2 ttbemommen, gemfifl Fig. 9/9a. Zur 
Aumahme des nfichsten bzw. neuen Brezelstranges 46 wird die Schlingeinrichtung 8 
mit Schlbgkopf 9 in die Greifstellung 48 und die Haltestifte 5 mit dem 
Brezelwerkzeug 6 in die oberste Position gefahren, siehe Fig. 9/9a. 
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2 Formtisch 

3 Schmaler FOrderriemen 

4 BreiterFCrderriemen 

5 Haltestiit 

6 Brezelfonnwerkzeug 

7 Hubzylinder filr Brezelwerkzeug/Haltestifie 

8 Schlingvorrichtung 

9 Schlingkopf 

1 0 Knoten-, Schling- und Ftihrungsteil links 

1 1 Knoten-, Schling- und Ftihrungsteil rechts 
mm 12 Zwischentisch 

12a FSrderband vom Zwischentisch 

13 Abfiihrtisch 

13a Forderband vom Abfiihrtisch 

14 Vertikal-Richtung nach unten fur Haltestift 
14a Vertikal-Richtung nach oben fiir Haltestift 

15 Linearer Stellantrieb 

16 Antriebsmotor fiir linearen Stellantrieb ' 

17 Zahnriemen filr linearen Stellantrieb 

18 Filhrungswagen 

• 19 Filhrungsstange 

20 Vertikal-Fiihrung 

21 Haltetei) 

22 Verbindungsteil zwischen Zahnriemen und Halteteil 

23 Horizontale Richtung nach links 

24 Horizontale Richtung nach rechts 

25 Drehantrieb 

26 DrehfUhrung 

27 Hubzylinder 

28 Hubzylinder 

29 Schwenkantrieb linke Greifeinrichtung 

30 Schwenkantrieb rechte Greifeinrichtung 
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31 Vertikale Achse linke Greifeinrichtung 

32 Vertikale Achse rechte Greifeinrichtung 

33 Linke Greifeinrichtung 

34 Rechte Greifeinrichtung 

35 Transportrichtung 

36 HubzyJinder linke KnotenfUhrung 

37 Hubzylinder recbte KnotenfUhrung 

38 Sensor fiir Teigstrangende links 

39 Sensor fiir Teigstrangende rechts 

40 Greiferfinger 
m m 41 Greiferfinger 

42 Greiferfinger 

43 Greiferfinger 

44 Vertikal-Richtung nach oben 

45 Vertikal-Richtung nach unten 

46 Brezelteigstrang 
46a Teigstrangende 
46b Teigstrangmittelteil 

47 Zwischen-Bereich 

48 Greifetellung 

• 49 Dehnstellung 
50 Resultierende Richtung in Dehnstellung 

51 Schlingstellung 

52 Ablegestellung 

53 Resultierende Richtung in Ablegestellung 

54 AndriickstOssel 

55 Resultierende Richtung in Grundsteliung 

56 Brezelrohling 

57 Vertikale Drehachse 

58 Joch 

59 Grundgestell 

60 Schwenkrichtimg/Greifeinrichtung links 
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Fig. 5 
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